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     Perusahaan X merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam bidang 
produksi aluminium profil. 3 Bagian utama dari perusahaan X dalam produksi 
adalah: peleburan, ekstrusi, dan anodizing. P.T. X memproduksi aluminium dalam 
berbagai bentuk dan ukuran sesuai pesanan konsumen, serta memproduksi beberapa 
jenis aluminium dengan bentuk dan ukuran yang baku. 
     Produk yang diteliti adalah produk aluminium profil dengan sebutan aluminium 
siku 3/8 inchi. Pihak manajemen dalam produksi aluminium profil mengalami 
berbagai kesulitan, antara lain tidak adanya pencacatan yang resmi mengenai 
jumlah cacat yang ada, serta tidak adanya suatu metode yang diterapkan untuk 
permasalahan tersebut. 
     Perusahaan tidak memperoleh feedback yang berarti mengenai jenis maupun 
jumlah kecacatan yang terjadi. Untuk mengatasinya diperlukan suatu pengendalian 
yang lebih terkoordinasi dan teratur. Sistem pengendalian yang dimaksud adalah 
Statistical Process Control. Pengendalian ditujukan terutama pada beberapa proses 
yang mengalami problema tingkat kecacatan yang tinggi dan tidak mendapatkan 
suatu perlakuan lebih lanjut. Perlakukan yang lebih lanjut dalam arti memberikan 
suatu penyelesaian atau solusi awal akan permasalahan tersebut yang bersumber 
dari penyebab permasalahan yang ada. 
     Prosedur Statistical Process Control berupa suatu metode pencacatan yang lebih 
baik, dan juga suatu pengendalian jauh lebih sistematis dan terkoordinir dengan rapi. 
Dari uji coba yang dilakukan memberikan gambaran yang jelas mengenai 
bagaimana tata cara serta hasil yang didapatkan dari penerapan metode tersebut. 
Dengan menggunakan SPC akan memberikan gambaran mengenai batasan-batasan 
yang jelas dari kecacatan suatu produk, serta memberikan suatu indikasi awal 
berapa seharusnya suatu batasan hendak diterapkan. 
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